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(57) Abstract 

The invention relates to a device for continuously 
producing seamless plastic tubes. According to the 
invention, a distribution plate (13a) is provided as a 
distribution element for the melted material to be fed to 
an annular gap. Said distribution plate is arranged inside 
the cross-section of the mold cavity. The melted plastic 
material is guided to the peripheral surface (24) of the 
distribution plate in a manner which is essentially radial 
with respect to the direction of production via distribution 
channels (14) which branch in a tree-like fashion. The 
flow path of the melted plastic material is the same in the 
individual distribution channels (14) between the entry 
opening (20) and the peripheral surface (24). 



(57) Zusammenfassung 

Es wird cine Vorrichtung zur kontinuieriichen 
Herstellung von nahtlosen Kunststoffrohren 
vorgeschlagen, bei der als Verteilerelement fOr 
die einem Ringspalt zuzufQhrende Schmelze eine 
Verteilerplatc (13a) vorgesehen ist. die innerhalb des 
(Juerschnittes des Formhohlraumes angeordnet ist und 
in der die Kunststoff-Schmelze im wesentlichen radial 
zur Herstellungsrichtung uber sich stammbaumartig 
veizweigende Verteilkanaie (14) zur Umfangsflache (24) 
der Verteilerplatte geleitet wird, wobci der Fliessweg der 
Kunststoff-Schmelze in den einzelnen Verteilkan^len 
(14) zwischen Eintrittsdffnung (20) und Umfangsflache 
(24) jeweils gleich ist. 
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Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung 
von nahtlosen Kunststof frohren 



Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur 
kontinuierlichen Herstellung von nahtlosen 

25 Kunststof frohren, bei welcher wenigstens ein aus einem 
Extruder austretender Kunststof f-Schmelzestrang laittels 
einer innerhalb des Querschnitts eines Fontihohlraums der 
Vorrichtung angeordneten , Kunststof f-Verteilkanclle mit 
gleich langen Flie^wegen fiir die Kunststof f-Schmelze 

30 aufweisenden Verteilerplatte aufgespaltet und einem 
Ringspalt zugefiihrt wird, aus dem der so gebildete 
rohrformige Kunststof f -Strom in den, beispielsweise von 
wandernden Corrugator-Formbacken gebildeten, Formhohlraxm 
gelangt, wobei die Kunststof f-VerteilkanSle in einer zur 

35 Achse des Forinhohlraumes etwa senkrechten Ebene verlaufen 
und jeweils in gleichem Winkelabstand voneinander an einer 
Umfangsflache der Verteilerplatte enden. 
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Bei der Herstellung von Kunststof frohren muss die aus dem 
Extruder kommende Schmelze einexn Ringspalt zugefiihrt 
werden, von dem aus sie dann in den eigent lichen 
Formhohlraum gelangt. Bei der Herstellung von Wellrohren, 
5 sei es ein- oder mehrschichtig, darf die Schmelze erst an 
einer Stelle aus dem Ringspalt austreten, an dem die den 
Formhohlraum bildenden Corrugator-Formbacken wieder fest 
aneinander anliegen, d.h. der Formhohlraum wieder vollig 
geschlossen ist. Je grosser nun der Durchmesser des 

10 herzustellenden Rohres ist, umso grosser werden die 

Einlaufradien der Formbacken, was gleichzeitig bedeutet, 
dass die den Ringspalt bzw, mehrere Ringspalte fiir die 
Schmelze bildenden Diisen der Spritzk5pfe entsprechend immer 
langer werden. Derart lange Diisen sind sowohl in der 

15 Herstellung sehr teuer als auch in der Handhabung 

schwierig, wobei vor allem das Justieren und Einstellen der 
Rohrwandstarke Schwierigkeiten bereitet, da die Dusen 
verstandlicherweise nicht an den sich bewegenden Formbacken 
streifen diirfen. Andererseits darf aber auch der Abstand 

20 zwischen dem Ringspalt, aus dem die Schmelze austritt, und 
der Innenwand der wandernden Formbacken nicht zu gross 
sein, um keine Formprobleme zu erhalten, Diese 
Schwierigkeiten tret en besonders dann sehr stark auf , wenn 
nicht nur einwandige Wellrohre sondern zwei- oder 

25 mehrlagige Wellrohre hergestellt werden sollen, und dies 
vorzugsweise mit unterschiedlichen Materialien, was 
bedeutet, dass zwei aufeinanderfolgende Ringspalte aus 
unterschiedlichen Extrudern gespeist werden miissen, wozu 
die Kunststof f -Schmelze dann in separaten, konzentrisch 

30 ineinander angeordneten Ringkanalen nach vorne bis zum 
Einspritzpunkt der einzelnen Schmelze-Schichten in den 
Formhohlraum gefiihrt werden muss. Wenn derart lange und 
sehr enge Fliesswege vorhanden sind, bauen sich 
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zwangslaufig unerhort hohe Riickdriicke auf , was wiedertun zu 
bestiromten Problemen fuhrt. Beispielsweise aus DE 24 03 618 
Al, DE 28 03 808 C3, DE 29 11 833 C2, EP 0 208 055 Al, EP 0 
230 055 A2 sowie US 3 677 676 sind in der Praxis verwendete 
5 Ausfiihrungsformen fiir Corrugator-Spritzkopfe bekanni:. 

Bei den bekannten Corrugator-Spritzkopf en erfolgt die 
Materialaufteilung zu einem Rohr mittels Torpedo, Pinole 
Oder Wendelverteiler. Wird beispielsweise ein Verbundrohr 

10 mit nur einem Extruder hergestellt, d.h. Innen- und 

Aussenhaut aus dem gleichen Kunststoff, so wird meist nach 
der ersten Aufteilung zu einem Rohr eine zweite Aufteilung 
mittels eines nachgeschalteten Schneidringes vorgenommen . 
Der Transport des Kunststof fes in den Corrugator bzw. 

15 Formhohlraum hinein wird bisher stets in konzentrisch 

zueinander angeordneten, langen RingkanSlen vorgenommen. 
Dabei bef indet sich zumindest die erste Materialaufteilung 
zu einem Rohr stets in ExtrudernSlhe, wobei sich 
konstiniktionsbedingt Aussendurchmesser ergeben, die weit 

20 fiber dem Innendtirchmesser des spelter zu erzeugenden Rohres 
liegen. Dies bedeutet naturlich^ dass fur den Corrugator- 
Spritzkopf ein entsprechender Platzbedarf berucksichtigt 
werden muss. Bei Aufteilung des Materials zu einem Rohr 
mittels eines sog. "Torpedos" wird ausserdem bei bestiromten 

25 Kunststof fen beobachtet, dass die zur Festlegung des 

Torpedos in dem Schmelze-Kanal dienenden Radialstege im 
Kunststof fohr Marken erzeugen, die moglicherweise sogar zu 
einer entsprechenden Schwachung und damit minderer Qualitat 
des fertigen Rohres fiihren. Zumindest ist es aber 

30 er f order lich, zur Beseitigung derartiger Marken bzw. 

Erzielung hinreichender Qualitat mit erheblichem Riickdruck 
im St5rmungskanal zu arbeiten, was den Aufwand insgesamt 
beachtlich erhoht. 
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Ein weiteres Problem bei der Verbundrohr-Herstellung,, aber 
vmter Umstanden auch bei der Herstellung einwandiger 
Kunststof frohre, ist darin zu seheii/ dass anschliessend an 
die Ringdiisen innerhalb des Formhohlraumes noch Kalibrier- 
5 Oder Kiihldome angebaut werden miissen, um das Rohr von 
innen zu glStten und zu kiihlen. Durch diese Bauteile 
verlangert sich der Sprit zkopf nochmals erheblich^ wobei 
das besondere Problem darin besteht, dass der Spritzkopf 
au£ seiner gesamten Lange zwischen Eintritt in den 
10 Foiiiihohlraum und Ende des Kiihl- bzw, Kallibrierdorns nicht 
mehr unterstiitzt Oder abgefangen werden kann, wodurch 
erhebliche Stabilitats- und Schwingungsprobleme auftreten, 
was sich bei der Produktion und dem Endprodukt ausserst 
storend bemerkbar macht. 

15 

Eine gattungsgema^e Vorrichtung mit einem Ringspaltwerkzeug 
zum Strangpressen von thermoplastischem Kunststof £ ist aus 
der DE 27 52 932 Al bekannt. Dort wird die Kunststof f- 
Schmelze iiber einen Ringkanal einem Wendelvorverteiler 

20 zugefiihrt. Zwischen dem Wendelvorverteiler und einem 

Ringspalt ist eine Verteilerplatte vorgesehen, die eine 
Vielzahl von im wesentlichen radial verlauf enden, iiber den 
Umfang der Verteilerplatte gleichmaj3ig verteilten 
Kunststof f-Verteilkanalen aufweist. Diese Ausgestaltung des 

25 Werkzeuges gestattet es zwar, die axiale Baulange zu 
vermindern. Nachteilig bei dem bekannten Werkzeug ist 
jedoch^ da|3 die Zufiihrung der Kunststof f-Schmelze zu der 
Verteilerplatte iiber einen Ringspalt erfolgen mu|i, was zur 
Folge hat, dap die vorstehend geschilderten konstruktiven 

30 Probleme der bekannten Vorrichtungen nach wie vor gegeben 
sind. Es mup insbesondere in geeigneter Weise fiir eine 
Fixierung der die jeweiligen Ringspalten begrenzenden Telle 
gesorgt werden, was beispielsweise iiber entsprechende 
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Stromungs teller (sog. Torpedos) erfolgen kann. 

Aus der DE 42 18 095 ist ein Kopf zxm Strangpressen von 
schlauchfSnaigen oder rohrformigen Vorformlingen aus 
5 thexmoplastem Kunststoff bekannt, bel dem quasi axial 

hlnterelnander zwel Vertellerplatten vorgesehen slnd. In 
der In StrSmungsrlchtung ersten Vertellerplatte wlrd dabel 
die radial von au(3en her der Form zugefiihrte Kunststoff- 
Schmelze iiber durch Verzwelgung geblldete Kanale axlalen 

10 ZufiihrSffnungen In der zwelten Vertellerplatte zugefiihrt. 
An dlese axlalen Zufuhrkanale schllepen dann In der 
zwelten^ in Stroraungsrlchtung nachgeschalteten 
Vertellerplatte Im wesentllchen tellkrelsfSrmlge 
Kanalabschnltte an, die die Schmelze von au)3en her dem 

15 naher des Zentrums des Fonowerkzeugs vorhandenen 

Austrlttsspalt zufiihren. Eln Nachtell dleser bekannten 
Anordnung 1st, daj3 die Vertellerplatten elnen 
verhSltnismapig groPen Durchmesser besltzen. Au^erdem 
erfahrt die Kunststof f-Schmelze auf Ihrem Weg durch die 

20 * dlversen Ver teller kanale mehrfach elne sehr scharfe 
I&alenkung, was zu Ablagerungen des Kunststof fes Im 
StrSmungsweg und damlt zu elner Beelntrachtlgung der 
Qualltat der fertlgen Erzeugnlsse fuhren kann. 

25 Der Erflndung llegt daher die Aufgabe zugrunde, elne 
gattungsgemasse Vorrlchtung zur kontinuier lichen 
Herstellung von nahtlosen Kunststof frohren vorzuschlagen, 
die es gestattet, die vorstehend erlauterten 
Schwlerlgkelten des Standes der Technik auszuschalten, 

30 wobel Insbesondere die Mogllchkeit geschaffen werden soli, 
die Kunststof f-Schmelze von dem Extruder bzw. den Extrudern 
in mogllchst grossen Zufuhrkanalen moglichst nahe an den 
Austrltts-Rlngspalt der Sprltzdiise Innerhalb des 
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Formhohlraumes zu bringen, um auf diese Weise den Riickdruck 
zu reduzieren und das Kunststoff -Material zu schonen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird erfindungsgemSss 
5 vorgeschlagen, eine gattungsgemasse Vorrichtung derart 

auszubilden, dass die Verteilerplatte im Abstand von ihrer 
Umfangsfiache eine EintrittsSf fnung^ fiir die vom Extruder 
her zugefiihrte Kunststoff -Schmelze aufweist, die das Ende 
eines im wesentlichen in Fertigungsrichtung des Rohres 

10 verlaufenden Zufuhrkanales fiir die Kunststof f-Schmelze 
bildet, und dap die Kunststof f-Verteilkanale von der 
Eintrittsof fnung ausgehend sich staiambaumartig verzweigen^ 
wobei der Fliessweg der Kunststof f-Schmelze zwischen der 
EintrittsSf fnung und der Itoif angsf lache der Verteilerplatte 

15 in alien Verteilkanaien gleich ist. Dabei wird unter "sich 
stairanbaumartig verzweigen" verstanden, dass jeweils nur 
eine Auf spaltung eines Kanalabschnittes in zwei 
weiterfiihrende Kanalabschnitte erfolgt und dass zusatzlich 
die entsprechenden Verzweigungen bei den verschiedenen 

20 Zweig-KanSlen im gleichen Abstand von der letzten 

Verzweigung vorgesehen sind. Man erhSlt somit an der 
Umfangsflache der Verteilerplatte stets eine Anzahl von 
Zweig-*Kanalen, die eine Fotenz von 2 ist. 

25 Die erfindungsgemasse Vorrichtung unterscheidet sich vom 
Stand der Technik ganz wesentlich. 

Zum einen ist es moglich^ Verteilerplatten mit relativ 
kleinem Durchmesser zu verwenden, so dass diese innerhalb 
30 des von den Fonnbacken od.dgl. gebildeten Formhohlraumes 
angeordnet werden konnen. Auf diese Weise ist eine 
wesentliche Reduzierung der Baulange des Spritzkopfes in 
Arbeitsrichtung moglich, Besonders wichtig ist, dass es 
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erfindungsgemass moglich ist, die Schmelze-Zufuhrkanale zu 
den Verteilerplatten sehr gross ziigig zu dimensionieren, so 
dass mit vergleichsweise niedrigen Driicken gearbeitet 
werden kaiin, trotzdem aber ausreichend Schmelze dem 
5 Ringspalt bzw. den Ringspalten zugefiihrt wird. Zur 

Verbindung der Verteilerplatte mit dem entsprechenden 
Spritzkopf-Flansch am Extruder konnen einfachste und 
ausserst stabile Bauteile verwendet werden ^ die sowohl eine 
erhebliche Kosteneinsparung als auch eine beachtliche 

10 Verbesserung der mechanischen Stabilitat erreichen lassen. 

Die spezielle Art der Verteilung der Kunststof f-Schmelze in 
den Verteilerplatten hat dariiberhinaus den Vorteil, dass 
beispielsweise alle Probleme, die sich bei der sog. 
"Torpedo-Technik" infolge der Teilung des Schmelze-Stromes 

15 an den Stegen ergeben, nicht beobachtet werden, Es ist 
insbesondere nicht festgestellt worden^ dass sich 
irgendwelche Marken der Schmelze-TeilstrSme, die aus der 
Verteilerplatte austreten, auf dem fertigen Rohr 
abzeichnenr wie dies bei den Stegen, die zur Festlegung 

20 eines Torpedos erforderlich sind, meist beobachtet wurde. 
Die Ausbildung der Verteilerplatte mit den entsprechenden 
Verteil-Kanaien ist sehr leicht moglich, Es kann z.B. die 
Verteilerplatte in ein Boden- und ein Deckelteil unterteilt 
werden, wobei dann in der GrenzflSche die entsprechenden 

25 KanSle ausgespart werden, Bei Ausfiihrungsformen mit 
mehreren Verteilerplatten, d.h. Vorrichtungen zur 
Herstellung mehrwandiger Rohre, ware es sogar denkbar, das 
Bodenteil einer Verteilerplatte gleichzeitig als Deckelteil 
der anderen Verteilerplatte zu verwenden, Ein weiterer 

30 Vorteil der erf indungsgemassen Technik ist der, dass 
infolge der geringen Baugrosse und Baulange sowie der 
MQglichkeit, sehr stabile Halterungen fiir die 
Verteilerplatten einzusetzen, auch eine sehr saubere 
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Justierung des Austritts-Ringspaltes im Formhohlraiun 
moglich ist. Wegen der erheblichen Lange der bekannten 
Spritzdiisen auftretende Justier- und Schwingiingsprobleme 
werden bei einer Vorrichtung geinass der Erf indung nicht 
5 beobachtet. Schliesslich kaim die EintrittsSf fnung fiir die 
Kunststof f-Schmelze nahezu an beliebiger Stelle der 
Verteilerplatte vorgesehen werden, wobei sie allerdings 
meist relativ nahe dem Zentrum der Verteilerplatte 
ausgebildet werden wird. Auf jeden Fall besteht ohne 

10 Schwierigkeiten die M6glichkeit, die Verteilerplatte, ggf . 
auch mehrere hintereinander angeordnete Verteilerplatten, 
in ihrem Zentrum mit einem Durchtritt fur 
Versorgungsleitungen, z.B. fur Wasser, Strom etc., zu 
versehen, was bisher wegen der iiblicherweise vom Zentrum 

15 des Spritzkopfes ausgehenden Ringkanale grosse 

Schwierigkeiten bereitet hat. Schliesslich ist auch die 
Versorgung eines mehrere Ringspalte aufweisenden „ 
Spritzkopfes aus mehreren Extrudem oder aus einem Extmider 
unter entsprechender Aufteilung des Schmelze-Stromes im 

20 Vergleich zum Stand der Technik wesentlich einfacher, da 
jeweils nur vergleichsweise grosse Speisekanale fiir die 
Kunststof f-Schmelze, die zu den jeweiligen 
Eintrittsoffnungen fiihren, vorgesehen werden mussen. 

25 Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn die an 
der Iftaf angsf lache der Verteilerplatte miindenden 
Endabschnitte der Verteilkanale unter Bildung eines 
Wendelverteilers jeweils bogenformig, z.B, teilkreisformig 
verlaufen und derart angeordnet sind, dass die Kunststoff- 

30 Schmelze sowohl einen Drehimpuls in Umf angsrichtung als 

auch einen Impuls in radialer Richtung erfahrt. Bei einer 
derartigen Ausbildung der Endabschnitte der Verteilkanale 
erzielt man eine besonders gleichmassige Verteilung der 
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Schmelze iiber den Umf ang der Verteilerplatten und 
infolgedessen auch einen entsprechend gleichmassigen 
Schmelze-Austritt aus dem zugehorigen Ringspalt. 
Dariiberhinaus wird so gewahrleistet, dass sich trotz des 
5 Vorhandenseins mehrerer Austrittskanale fiir die Schmelze 
entlang des Ifeifanges der Verteilerplatte ein durchgehendes 
Kunststoff-Schmelze-Rohr ergibt, das insbesondere nicht 
irgendwelche Marken infolge der vorherigen Aufteilung des 
Schmelze-Stromes zeigt. 

10 

Zur Herstellung mehrschichtiger Kunststof frohre wird 
vorteilhafterweise derart vorgegangen, dass in 
Bewegungsrichtung des zu bildenden Rohres, d.h. in 
Fabrikationsrichtung, hintereinander eine Mehrzahl von 

15 Verteilerplatten angeordnet ist, wobei die 

EintrittsSf fnungen fiir die Kunststof f-Schinelze bei den 
einzelnen Verteilerplatten gegeneinander versetzt .sind und 
der Zufuhrkanal fiir die jeweils in Bewegungsrichtung 
folgende(n) Verteilerplatte (n) die vorher angeordnete(n) 

20 Verteilerplatte (n) durchsetzt. Im allgemeinen wird man 
dabei die Zufuhrkanale symmetrisch^ d.h. zumindest in 
gleichem Abstand von der Form-Mi ttelachse anordnen. Der 
Durchtritt fiir den Zufuhrkanal einer anderen 
Verteilerplatte lasst sich in einer Verteilerplatte ohne 

25 grosse Probleme unterbringen, well hierzu nur die 

Verteilkanaie entsprechend um den den Durchtritt der 
Schmelze fiir andere Verteilerplatten ermoglichenden 
Durchbruch angeordnet werden miissen. 

30 Schliesslich liegt es im Rahmen der Erfindung, dass 

unterschiedliche Verteilerplatten von unterschiedlichen 
Extrudem gespeist sind, wobei gerade die Vorrichtung 
gemass der Erfindung aber auch in einfacher Weise die 
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Moglichkeit bietet, beispielsweise bei dreiwandigen Rohren 
zwei der Verteilerplatten von einem Extruder und die dritte 
Verteilerplatte von einem anderen Extruder zu speisen. In 
gleicher Weise kSnnen auch samtliche Verteilerplatten von 
5 einem Extruder gespeist werden, wobei dann ein 

entsprechender Verteiler, z.B. eine Verteilerbox oder Y- 
Verteiler zwischen Extruder und Zufuhrkanal zu den 
einzelnen Verteilerplatten angeordnet wird. 



10 Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines 
Ausfiihrungsbeispieles einer Vorrichtung zur Herstellung von 
zweiwandigen Wellrohren anhand der Zeichnung. 



15 Es zeigen -: 



Figur 1 schematisch und im LSngsschnitt den Bereich 
einer Vorrichtung zur Herstellung 
doppelwandiger Wellrohre, in dem die 
20 Kunststoff-Schmelze aus Verteilerplatten 

austritt und in Corrugator-Fonnbacken zu einem 
Wellrohr geformt wird; 

Figur 2 eine Draufsicht auf den stromab liegenden Teil 
25 einer Verteilerplatte entsprechend II-II in 

Figur 1; 

Figur 3 schematisch eine Vorrichtung zur Herstellung 

eines doppelwandigen Wellrohres unter Benutzung 
30 zweier Extruder, 

und 



Figuren 



wo 00/07801 



PCT/DE99/02182 



11 

4 und 5 schematisch zwei unterschiedliche Anordnungen 
zur Herstellung doppelwandiger Wellrohre 
ausgehend von einem Extruder. 

In Figur 1 ist schematisch bei 1 die entsprechend gewellte 
Innenwand eines Cor rugator-Fonnbac kens gezeigt, wobei in 
Fertigungsrichtung 2 des Wellrohres mehrere entsprechende 
Formbacken unmittelbar aufeinanderfolgen. Die AnlageflSche 
zweier Formbacken ist durch die Linie 3 in Figur 1 
angedeutet . 

Die Herstellung des mehrwandigen Wellrohres erfolgt in an 
sich bekannter Weise derart, dass ein erster, aus einem 
Ringspalt 4 austretender, rohrformiger Strom 5 von 
Kunststof f-Schmelze durch geeignete Mittel, z.B. in dera 
Raum 6 aufgebrachten Oberdruck, gegen die Innenwand 1 des 
entsprechendeur sich in Fertigungsrichtung 2 gleichmassig 
bewegenden Forrabackens angelegt wird, Auf den Ringspalt 4 
folgt in Fertigungsrichtung 2 dann ein weiterer Ringspalt 
If aus dem ebenfalls ein rohrformiger Strom 8 einer 
Kunststof f-Schmelze austritt. Dieses Kunststof f-Schmelze- 
Rohr wird durch einen Dorn 9, des sen genaue Ausbildung vom 
jeweils verwendeten Kunststoff und der speziellen Rohrform 
etc, abhangig und deswegen nicht naher erlautert ist, gegen 
die Bereiche 10 der Aussenwand 11 des zu bildenden 
Wellrohres angedriickt, wobei die Temperatur wShrend des 
Andriickens des inneren Rohres 8 des Wellrohres gegen die 
Aussenwand 11 so gewahlt wird, dass in den Bereichen 10 
eine Vers chweis sung von Aussenwand 11 und Innenwand 12 
erfolgt und so ein entsprechendes Wellrohr mit gerippter 
Aussenwand 11 und glatter Innenwand 12 entsteht. 
Hinsichtlich der Bildung des Wellrohres selbst entspricht 
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die in Figur 1 skizzierte Vorrichtung vollstSndig dem Stand 
der Technik. 

Der wesentliche Unterschied zwischen der Vorrichtung gemass 
5 Figur 1 und dem Stand der Technik ist in der Art zu sehen, 
wie die Kunststof f-Schmelze den Ringspalten 4 und 7 
zugefiihrt wird. 

Aus Figur 1 ist ersichtlich, dass zu diesem Zweck zwei 
10 insgesamt mit 13a bzw- 13b bezeichnete Verteilerplatten 
vorgesehen sind. Diese beiden Verteilerplatten sind 
grundsatzlich gleich aufgebaut. Allerdings ist der 
Durchmesser des Ringschlitzes 4 fiir die Aussenwand 11 im 
gezeigten Ausfiihrungsbeispiel etwas grosser als der 
15 Durchiaesser des Ringschlitzes 7 fiir die Innenwand 12 und 

entsprechend sind auch die Durchiaesser der Verteilerplatten 
13a und 13b etwas unterschiedlich. Dies ist deswegen 
erforderlich, um zu verhindem, dass die bereits an der 
Innenwand 1 der Fonnbacken anliegende Aussenwand 11 des 
20 Kunststoff-Wellrohres mit der Verteilerplatte 13b in 
Beriihrung kommt. 

Jede der Verteilerplatten 13a und 13b umfasst zwei 
plattenformige Eleraente, namlich eine erste Platte 15, die 
25 als Verteilkanale dienende Aussparungen 14 aufweist, sowie 
eine zweite Platte 16, die die Aussparungen 14 abdeckt und 
damit die Verteilkanale vervollstandigt . 

Die Zufiihrung der Kunststof f-Schmelze vom Extruder zu den 
30 Verteilerplatten 13a, 13b erfolgt uber im wesentlichen in 
Fertigungsrichtung 2 verlaufende Zufuhrkanale 17, die 
gegeniiber der Mittelachse 18 des von den Corrugator- 
Formbacken gebildeten Formhohlraumes versetzt sind und 



wo 00/07801 



PCT/DE99/02182 



13 

vergleichsweise grossen Querschnitt aufweisen konnen. Diese 
Zufuhrkanale 17 enden jeweils in einer Eintrittsof fnung 20 
der entsprechenden Verteilerplatten 13a, 13b, von der dann 
die verteilkanSle (sh. Figur 2) ausgehen. 

5 

Wahrend der Zufuhrkanal 17a in der ersten Verteilerplatte 
13a (fiir die Aussenwand 11) endet, durchsetzt der zweite 
Zufuhrkanal 17b die erste Verteilerplatte 13a in Form 
beispielsweise einer Bohrung 21- 

10 

Im Zentrum der beiden Verteilerplatten 13a und 13b ist 
jeweils ein Durchlass 22 vorgesehen, durch den 
beispielsweise Versorgungsleitungen fiir Strom, Luft oder 
Wasser zum Kiihl- bzw. Kalibrierdorn 9 gefiihrt werden 
15 k5nnen« 

In Figur 2 ist ein Beispiel dafur, wie die Verteilkanale in 
der Verteilerplatte 13a angeordnet sein konnen, schematisch 
dargestellt • 

20 

Von der Eintrittsof fnung 20 gehen in entgegengesetzter 
Richtung zwei erste Verteilkanal-Abschnitte 14a, die von 
entsprechenden Nuten als Aussparungen gebildet sein konnen, 
aus. Diese Verteilkanal-^Abschnitte 14a verzweigen sich dann 

25 im gleichen Abstand von der Mitte 23 der Eintrittsof fnung 

20 in wiederum jeweils zwei gleiche Verteilkanal-Abschnitte 
14b, die einen gegeniiber dem Verteilkanal-Abschnitt 14a 
verminderten Querschnitt besitzen und ebenfalls von in der 
ersten Platte 15 vorgesehenen Nuten gebildet sind. Die - 

30 nunmehr vier - Verteilkanal-Abschnitte 14b verzweigen sich 
erneut, jeweils im gleichen Abstand von der Verzweigung der 
Verteilkanal-Abschnitte 14a, in jeweils wiederum zwei 
Verteilkanal-Abschnitte 14c mit wiederum reduziertem 
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Querschnitt. Die acht Verteilkanal-Abschnitte 14c 
verzweigen sich damn erneut - wiedeinim in gleichem Abstand 
von der Verzweigung der Abschnitte 14b - zu jeweils zwei 
Verteilkanal-Abschnitten 14d. Diese sechzehn Abschnitte 14d 
gehen dann jeweils in gleichem Abstand von der zugehSrigen 
Verzweigung der Verteilkanal-Abschnitte 14c in bogenformige 
Verteilkanal-Abschnitte 14e iiber, die an der Umfangsf lache 

24 der ersten Platte 15 enden. 

Diese Umfangsf lache 24 der ersten Platte 15 umgibt in 
geringem Abstand und unter Ausbildimg eines Ringspaltes 25 
ein in Figur 2 nur andeutungsweise gezeigter Aussenring 26 ^ 
dessen Querschnitt aus Figur 1 ersichtlich ist. 

Die Fiihrung der Kanal-Abschnitte 14e, wie sie in Figur 2 
gezeigt ist^ in Verbindung mit dem entlang der 
Umfangsflache 24 der ersten Platte 15 gebildeten Ringspalt 
hat die Wirkung eines Wendelverteilers , wobei durch die 
gewahlte Anordnung die iiber die Verteilkanal-Abschnitte 14a 
bis 14e stromende Kunststof f-Schraelze sowohl einen 
Drehimpuls in Iteif angsrichtung als auch einen Impuls in 
radialer Richtung erfahrt. Durch die beschriebene, aus 
Figur 2 im wesentlichen ersichtliche Fiihrung der 
Endabschnitte 14e der Verteilkanaie wird erreicht^ dass 
sich die einzelnen, aus den . Endabschnitten 14e austretenden 
Kunststof f-Teilstrome sehr gut vermischen und in dem Spalt 

25 zwischen Umfangsflache 24 der Platte 15 und Aussenring 

26 ein sehr homogener^ rohrf5rmiger Kunststof f -Strom 
erzeugt wird, der dann entsprechend in den eigent lichen 
Aus tritts -Ringspalt 4 bzw. bei der Verteilerplatte 13 in 
den Ringspalt 7 austritt und die jeweiligen Rohrwande 11 
bzw. 12 bildet. 
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Aus Figur 1 ist ersichtlich, dass die StirnflSchen der 
Verteilerplatten 13a und 13b weitgehend frei bleiben. Auf 
diese Weise ist es mSglich, sehr massive Befestigungsmittel 
fiir die Verteilerplatten 13a und 13b einzusetzen, wodurch 
eine saiibere Justiemng und entsprechend stabile Halterung 
moglich ist. Weiterhin zeigt Figur 1, dass der Querschnitt 
der Verteilerplatten insgesamt geringer gehalten werden 
kann als der Durchmesser der Ringspalte 4 bzw. 7. Auf diese 
Weise ist es moglich, die Ring-Verteilung des Kunststoffes 
insgesamt innerhalb des Querschnittes des Formhohlraumes 19 
unterzubringen und auch die Halterung weit in den 
Formhohlraum hinein reichen zu lassen. 

Selbstverstandlich konnen Verteilerplatten entsprechend den 
Verteilerplatten 13a bzw. 13b des gezeigten 
Ausfiihrungsbeispieles auch verwendet werden, wenn nur ein 
einschichtiges Rohr hergestellt werden soil. In diesem Fall 
ist dann eben nur eine einzige Verteilerplatte 
erforderlich. Weiterhin kSnnen die Verteilerplatten 
selbstverstandlich auch eingesetzt werden, wenn Rohre 
anderer Art, beispielsweise glatte, nahtlose Rohre, 
gefertigt werden sollen. In diesem Falle ist es auch nicht 
unbedingt erforderlich, wandernde Formbacken vorzusehen. 
Hier konnte unter Umstanden mit stationarer Aussenf orm und 
einem entsprechenden Kern bzw. Dom gearbeitet werden. 

In den Figuren 3 bis 5 sind schematisch Anordnungen 
gezeigt, wie unter Verwendung des Erfindungsgedankens, d.h. 
unter Verwendung der speziellen Verteilerplatten, 
Vorrichtungen zur Herstellung von Wellrohren aufgebaut 
werden konnen. 
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In den Figuren 3 bis 5 ist jeweils rechts eine bewegliche, 
von umlaufenden Formbacken-Haiften 27 gebildete Form 28 
gezeigt. In dieser beweglichen Form 28 sind - entsprechend 
dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 1 - zwei Verteilerplatten 
5 13a, 13b angeordnet^ die iiber ZufuhrkanSle 17a, 17b 
gespeist werden. 

Bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3 werden Innen- und 
Aussenwand des mehrlagigen Wellrohres aus unterschiedlichen 
Kunststoffen erzeugt. Dementsprechend sind auch zwei 
Extruder, namlich ein Extruder 29a, der die Kunststoff- 
Schmelze fiir die Aussenwand 11 liefert, sowie ein Extruder 
29b zur Erzeugung der Kunststof f-Schmelze fiir die Innenwand 
12 vorgesehen. 

Bei den Ausfiihrungsbeispielen der Figuren 4 und 5 werden 
zwar ebenfalls zweiwandige Wellrohre hergestellt, 
Allerdings sollen Innen- und Aussenwand aus dem gleichen 
Material bestehen, weshalb nur ein Extruder 29 vorgesehen 
ist, 

Der Unterschied zwischen den Ausfiihrungsformen der Figuren 
4 urid 5 besteht nun im wesentlichen in def Art der 
Verteilung des aus dem Extruder 29 austretenden Kunststof f- 
25 Stromes in die beiden ZufuhrkanSle 17a und 17b. 

Wahrend bei der Aus fuhrungs form der Figur 4 eine 
konventionelle Verteilerbox 30 vorgesehen ist, die iiber 
vergleichsweise lange Zufuhrkanale 17a, 17b mit den 
30 Verteilerplatten 13a, 13b verbunden ist, erfolgt die 

Verteilung des aus dem Extruder 29 austretenden Kunststof f- 
Stromes bei dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 5 iiber einen 
Y-Verteiler 31, an den sich unmittelbar die Zufuhrkanale 



10 



15 



20 
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17a, 17b anschliessen. Eine derartige Anordnung ware bei 
konventioneller Technik nicht denlcbar, well es nicht 
mSglich ist, mittels eines Y-Verteilers konzentrisch 
zueinander verlaufende rohrfSrmige Schmelze-Strome zu 
5 erzeugen. Die Gestaltung gemSlss Figur 5 stellt somit eine 
ganz erhebliche Vereinf achung gegeniiber dem bisher Dblichen 
dar. 

Wie sich aus vorstehender Beschreibung ergibt, liegen wegen 
10 der geringen Erstreckung der Verteilerplatten in 

Fertigungsrichtung 2 wahrend der Verteilung der Schmelze in 
radialer Richtung im Schmelze-Strom keine oder nur sehr 
geringe Geschwindigkeits-Vektoren in Fertigungsrichtung 
vor, was sich giinstig auf die entsprechende Vermischung und 
15 Schlauchbildung auswirkt. Es ware sogar denkbar, die 

Vertdilkanale so anzuordnen und auszubilden, dass innerhalb 
der Verteilkanaie hinsichtlich der Fertigungsrichtung 2 
negative Geschwindigikeits-Vektoren vorliegen, d.h. die 
Schmelze entgegen der Herstellungsrichtung bewegt wird. 

20 

Infolge der geringen Baugrosse, der Stabilitat und der 
VariationsmSglichkeiten bietet somit die beschrieben 
Vbrrichtung eine Vielzahl von Moglichkeiten, die 
Eigenschaf ten von mit der Vorrichtung erzeugten Rohren in 
25 Abhangigkeit von dem eingesetzten Kunststoff zu 
beeinflussen. 
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Palientanspriiche 

1. Vorrichtung zur kontinuierlichen Herstellung von 

nahtlosen Kunststof frohreri;. bei welcher wenigstens 
ein aus einem Extruder austretender Kunststof f- 
Schmelzestrang mittels einer innerhalb des 
Querschnitts eines Formhohlraiimes der Vorrichtung 
angeordneten, Kunststof f-Verteilkanale mit gleich 
langen Fliepwegen fur die Kunststof f-Schmelze 
aufweisenden Verteilerplatte aufgespaltet und einem 
Ringspalt zugefiihrt wird, aus dem der so gebildete, 
rohrformige Kunststof f -Strom in den, beispielsweise 
von wandernden Corrugator-Formbacken gebildeten, 
Pormhohlraum gelangt, wobei die Kunststof f- 
Verteilkanale in einer zur Achse des Formhohlraumes 
etwa senkrechten Ebene verlaufen und jeweils in 
gleichem Winkelabstand voneinander an einer 
Umf angsf lache der Verteilerplatte enden, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Verteilerplatte (13a, 13b) im Abstand von 
ihrer Umf angsf lache (24) eine Eintrittsof fnung (20) 
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fiir die von Extruder (29, 29a, 29b) her zugefiihrte 
Kunststof f-Schmelze aufweist, die das Ende eines im 
wesentlichen in Fertigungsrichtung (2) des Rohres 
verlaufenden Zufuhrkanals (17a, 17b) fiir die 
Kunststoff-Schmelze bildet, und daP die Kunststoff- 
Verteilkanale (14 bis 14e) von der Eintrittsoff nung 
(20) ausgehend sich stammbaumartig verzweigen, wobei 
der Flie^weg der Kunststoff-Schmelze zwischen der 
EintrittsSffnung (20) und der Umfangsf lache (24) der 
Verteilerplatte (13a, 13b) in alien Verteilkanalen 
(14 bis 14e) gleich ist. 

2, Vorrichtung nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass die an der Umfangsf lache (24) der 
Verteilerplatte (13a, 13b) miindenden Endabschnitte 
(14e) der Verteilkanaie (14 bis 14e) unter Bildung 
eines Wendelverteilers jeweils teilkreisformig 
verlaufen und der art angeordnet sind, dass die 
Kunststoff-Schmelze sowohl einen Drehimpuls in 
Itaif angsrichtung als auch einen Impuls in radialer 
Richtung erfShrt. 

3, Vorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die EintrittsSf fnung (21) fur die Kunststoff- 
Schmelze in die Verteilerplatte (13a, 13b) nahe dem 
Zentrum der Verteilerplatte angeordnet ist. 

4, Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass die Verteilerplatte (13a, 13b) zentrisch einen 
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Durchlass (22) fur Versorgungseinrichtungen, z.B. 
Leitungen fur Luft, Strom, Kuhlmittel, aufweist. 

5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet , 
dass zur Herstellung mehrschichtiger Kunststof f rohre 
in Bewegungsrichtung (2) des zu bildenden Rohres 
hintereinander eine Mehrzahl von Verteilerplatten 
(13a, 13b) angeordnet ist, wobei die 
EintrittsSffnungen (21) fiir die Kunststof f-Schmelze 
bei den einzelnen Verteilerplatten (13a, 13b) 
gegeneinander versetzt sind und der Zufuhrkanal (17b) 
fiir die jeweils in Bewegungsrichtung (2) folgende(n) 
Verteilerplatte(n) (13b) die vorher angeordnete(n) 
Verteilerplatte(n) (13a) durchsetzt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, 

dadurch gekennzeichnet , 
dass unterschiedliche Verteilerplatten (13a, 13b) von 
unterschiedlichen Extrudern (29a, 29b) gespeist sind. 
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